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Abstract : When processing mechanical parts, it doesn't become same as the size indicated by a drawing.  When designing a 
product, it's necessary to decide dimensional tolerance as well as the size.  Fused deposition modeling has been developed recently, 
but the modeling precision of the fused deposition modeling isn't clear.  The purpose of this study is to make the modeling precision 
of the fused deposition modeling clear.  An experimental result showed that the feed speed of the nozzle, preheating in a modeling 
stage and cooling to a modeling thing influence the modeling precision of the fused deposition modeling. 
 

























ら迅速な試作（RP : Rapid Prototyping）と呼ばれていた．
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三洋電機社製の San Ace 40（最大風量 0.225ｍ３／ｍiｎ）で
あり，設定上常に 100％の速度で回転させた． 
 
4.2 実験結果および考察 
図１１に各造形物の寸法誤差を示し、図１２に各造形物 
の真円度の測定結果を示す．図９(b)および図１０(b)の冷却
を行っていない結果と図１１(b)および図１２(b)の冷却を行
った結果を比較すると，冷却を行っていない場合において
はノズルが低速度においてかすれが発生したため精度が悪
化しているが，それ以外についてはほぼ同様な結果である
ことが認められる．従って，造形サイズが比較的大きなΦ
18ｍｍおよびΦ24ｍｍにおいては，冷却の効果が認められ
ない． 
一方，造形サイズが比較的小さい図９(a)および図１０(a)
の冷却を行っていない結果と図１１(a)および図１２(a)の冷
却を行った結果について比較すると，冷却を行った場合に
おいて寸法誤差が小さく真円度も良好な結果であることが
認められる．さらに，造形物の精度が著しく悪くなる造形
条件は，造形物の直径およびノズル送り速度がΦ6ｍｍで45
ｍｍ／ｓ以上，Φ9ｍｍで 35ｍｍ／ｓ以上，Φ12ｍｍで 35
ｍｍ／ｓ以上である．従って，冷却を行った場合は，Φ6ｍ
ｍおよびΦ9ｍｍにおいて造形物の精度が著しく悪くならな
い範囲が広くなっていることが認められる．特に，Φ9ｍｍ
よりも比較的小さなΦ6ｍｍの方が，範囲が広くなっている
ことがわかった． 
これらのことから，造形中の造形物に対する冷却は，造
形精度を向上させることがわかった．特に，比較的小さな
サイズの造形物においては効果が大きいことがわかった． 
 
5. 結言 
 
 本研究では，積層造形法の寸法精度および幾何学的精度
について知見を得ることを目的として，樹脂材料を用いた
熱溶解積層法により円柱形状を造形し，三次元測定機によ
りその直径および真円度を測定した．また，測定した直径
から寸法誤差を計算して寸法精度を評価し，真円度から幾 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
何学的精度を評価した．得られた知見を以下に示す． 
 
（１）ノズル送り速度が速いほど寸法誤差および真円度が
悪化する．  
（２）造形ステージに対する予熱は寸法精度および真円度
を悪化させる．  
（３）造形中の造形物を冷却することで寸法精度および真
円度が向上する． 
（４）ノズル送り速度，造形ステージに対する予熱，造形
物の冷却が造形精度におよぼす影響は，造形サイズ
が大きいと認められない． 
 
以上のことから，熱溶解積層法による造形物の造形精度
は，造形物の造形中の温度の影響が大きいと想定できる．
このことについては，造形物の造形中の温度を測定する等
により検証する必要がある． 
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